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(57) Abstract: During the production of blister packages a plurality of cups (1 la) are formed into a continuous carrier film (1 1) 
(plastic, AL), into which cups one product (44) (tablet) each is placed. The cups are then covered by a covering film (25) and tightly 
closed, and the blister tape consisting of the carrier film and the covering film is cut to blister strips (41) having a predetermined 
length by a punching device (37). While doing so, it is tested whether the bond between the covering film and at least some of the 
cups is tight. To this end, a test gas (22a), especially helium or CO z is filled at least into the cups to be tested before the covering 
film is applied. A test device (42) is then used to test whether the test gas escapes from the cups that are closed by the covering film. 
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(57) Zusammenfassung: Bei der Herstellung einer Blisterverpackung werden in eine endlose Tragerfolie (11) (Kunststof, AL) 
mehrere Napfe (11a) eingeformt, in denen jeweils ein Produkt (44) (Tablette) abgelegt wird. Die Napfe werden dann mittels einer 
Deckfolie (25) ilbcrdcckt und dicht verschlossen, woraufhin das aus der Tragerfolie und der Deckfolie bestehendc Blisterband in 
einer Stanzvorrichtung (37) in Blisterstreifcn (41) vorbeslimmter Lange geschnitten wird. Dabci wird uberpruft, ob die Vcrbindung 
zwischen der Deckfolie und zumindest einigen der Napfe dicht ist. Diese Oberpriifung erfolgt dadurch, daB zumindest in die zu 
Uberpriifenden Napfe vor Aufbringen der Deckfolie ein Priifgas (22a), insbesondere Helium oder C0 2 eingefullt wird und daB in 
einer Priifvorrichtung (24) tiberpruft wird, ob das Priifgas aus den mittels der Deckfolie verschlossenen Napfen austritt. 
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BLISTERVERPACKUNG (TAB LETT E) MIT EINGEFULLTEM PRUFGAS (HE, C02) 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Blisterverpackung, wobei in eine endlose Tragerfolie meh- 
rere Napfe eingeformt werden, in denen ein Produkt abgelegt 
5 wird, woraufhin die Napfe mittels einer Deckfolie uberdeckt 
und dicht verschlossen werden und anschliefiend das aus der 
Tragerfolie und der Deckfolie bestehende Blisterband in ei- 
ner Stanzvorrichtung in Blisterstreif en vorbestimmter Lange 
geschnitten wird, wobei die Verbindung zwischen der Deckfo- 
10 lie und zumindest einigen der Napfe auf Undichtigkei ten 
uberpruft wird, 

Daruber hinaus betrifft die Erfindung eine Blis terverpak- 
kungsmaschine insbesondere zur Durchfuhrung des vorgenann- 

15 ten Verfahrens, mit einer Formungsvorrichtung, mittels der 
in eine endlose Tragerfolie mehrere Napfe einformbar sind, 
einer Produkt- Zufuhrvorrichtung, mittels der in die Napfe 
ein Produkt einbringbar ist, einer Siegelvorrichtung, mit- 
tels der eine Deckfolie auf die die Produkte enthaltenden 

20 Napfe dicht aufsiegelbar ist, und einer Stanzvorrichtung, 
mittels der von dem aus der Tragerfolie und der Deckfolie 
bestehenden Blisterband Blis terstreif en vorbestimmter Lange 
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abtrennbar sind, wobei eine Pruf vorrichtung vorgesehen ist, 
mittels der die Verbindung zwischen der Deckfolie und zu- 
mindest einigen der Napfe auf Undichtigkei ten uberprufbar 
ist. 

5 

Blisterverpackungen sind Verpackungseinheiten, die mehrere 
Produkte aufnehmen, die von einem Benutzer erst im Laufe 
der Zeit nacheinander benutzt oder gebraucht werden, wie es 
beispielsweise bei bestimmten Pharmazeutika der Fall ist. 

10 Die Produkte sind in der Blisterverpackung solange dicht 

auf genommen, bis der Benutzer sie unmittelbar vor Gebrauch 
aus der Blisterverpackung herauslost, so daB eine Beein- 
trachtigung der Produkte durch Einwirkung von auBeren Ein- 
fliissen wie z.B. Luft, Feuchtigkeit oder Schmutzpartikeln 

15 iiber lange Zeit zuverlassig vermieden werden kann. 

Zur Herstellung einer Blisterverpackung ist es bekannt, in 
einer endlosen Tragerfolie insbesondere aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff eine Vielzahl von napfartigen Ver- 

20 tiefungen auszubilden, die im folgenden als Napfe bezeich- 
net werden. In die nach oben offenen Napfe wird mittels ei- 
ner Produkt -Zufuhrvorrichtung jeweils zumindest ein Produkt 
eingefiillt und es wird anschlieBend uberpruft, ob alle Nap- 
fe ordnungsgemaB mit einem Produkt besetzt sind. Im weite- 

25 ren Verlauf der endlosen Tragerfolie wird von oben eine 

endlose Deckfolie zugefuhrt, die mit einem Siegellack ver- 
sehen ist. Die Deckfolie wird auf die Tragerfolie aufgelegt 
und in einer Siegelvorrichtung unter definierten Ver- 
f ahrensbedingungen bezuglich der Temperatur, des Anpress- 

30 drucks und der Zeit auf die Tragerfolie aufgebracht und mit 
dieser dicht verschlossen, so daB die Produkte in den Nap- 
fen eingekammert sind. AnschlieBend wird die Deckfolie au- 
Benseitig bedruckt oder in sonstiger Weise gekennzeichnet 
bzw. codiert, woraufhin von dem endlosen, aus der Tragerfo- 

35 lie und der Deckfolie bestehenden Blisterband einzelne Bli- 
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sterstreifen vorbestiramter Lange und mit vorbes timmter An- 
zahl von Napfen und Produkten abgelangt werden . 

Fur die Qualitat einer Blisterverpackung ist es von elemen- 
5 tarer Bedeutung, daft die Produkte dicht in dem Napf aufge- 
nommen sind. Man ist deshalb bemiiht, die fur die Verbindung 
zwischen der Tragerfolie und der Deckfolie festgelegten P'a- 
rametereinstellungen uber die gesamte Dauer des Betriebes 
der Blisterverpackungsmaschine moglichst genau einzuhalten. 

10 Da die Parameterwerte jedoch gewissen Schwankungen unter- 
liegen, kann es in Ausnehmef alien dazu kommen, daB die 
Deckfolie nicht dicht auf der Tragerfolie sitzt. Urn diese 
fehlerhaften Blister zu erkennen, werden in der Regel in 
vorbes timm ten zeitlichen Abstanden Dichthei tsprufungen wah- 

15 rend des Betriebs der Blisterverpackungsmaschine durchge- 
fiihrt. Dazu werden der laufenden Produktion Pruf -Blister - 
streifen entnommen, die dann manuell auf ihre Dichthei t 
kontrolliert werden. Wenn ein undichter Blisters treif en 
festgestellt wird, muB der Betrieb der Blis terverpackungs - 

20 maschine gestoppt werden. Die seit der letzten Dichtheits- 
prufung produzierten Blisterstreif en mussen entweder auf 
ihre Dichtheit liberpriif t oder vollstandig aus dem weiteren 
Produktionsablauf herausgenommen werden. 

25 Die Dichtheitspriifung wird ublicherweise manuell unter vi- 
sueller Kontrolle einer die Priifung durchf iihrenden Person 
abseits des Produktionsvorganges (offline) durchgef uhrt . Zu 
diesem Zweck ist es bekannt, den Pruf - Blis ters treif en in 
eine farbige Flussigkeit, insbesondere in ein Methylblau- 

30 bad, einzutauchen, urn f estzustellen, ob die Flussigkeit in 
die Napfe des Blisterstreif ens eindringt, was ein Nachweis 
fur eine Undichtigkeit des Blisterstreif ens ware. 

Alternativ ist es aus anderen Anwendungsgebieten auch be- 
35 kannt, einen zu uberpruf enden versiegelten Behalter in eine 
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geschlossene Kammer einzulegen, in der dann ein Unterdruck 
vorbestimmter GroBe erzeugt wird. Wenn sich im Laufe der 
Zeit der Druck in der Kammer erhdht, laBt dies auf eine Un- 
dichtigkeit der Verbindung zwischen der Siegelfolie und dem 
5 Beh&lter schlieBen, so daB die im Behalter befindliche Luft 
austritt und die Druckerhohung in der Kammer bewirkt. Nach- 
teilig bei diesem Vorgehen ist jedoch, daB die Schwankung 
der Druckwerte sehr gering sind, insbesondere wenn das Vo- 
lumen des Behalters sehr gering ist und somit eine Un- 
10 dichfcigkeit nur zu einem sehr geringen Druckanstieg in der 
Kammer fuhrt. Um auf diese Weise eine Undichtigkei t eines 
Blisterstreif ens zuverlassig zu erfassen, ware ein sehr 
groBer geratetechnischer Auf wand notwendig. 

15 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung einer Blisterpackung zu schaffen, bei dem sich 
Pruf -Blisterstreif en in einfacher Weise auf ihre Dichtheit 
uberpriifen lassen. Dariiber hinaus soil eine Blis terverpak- 
kungsmaschine geschaffen werden, mit der sich das Verfahren 

20 in einfacher und kos tengiinstiger Weise anwenden laBt. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, daB zumindest in die zu uberpriif enden 
Napfe vor Aufbringen der Deckfolie ein Priifgas eingefiillt 

25 wird, bei dem es sich beispielsweise um Helium oder CO2 

handeln kann. Ein Priif -Blisterstreif en mit den zu uberpru- 
fenden Napfen, der stichprobenartig aus der laufenden Pro- 
duktion ausgewahlt wurde, wird in eine Kammer einer Priif - 
vorrichtung gebracht, die daraufhin evakuiert wird, indem 

30 die Umgebungsluf t abgesaugt wird. Wenn der Blisterstreif en 
einen undichten Napf aufweisen sollte, tritt das Priifgas in 
die Priif kammer aus, was von entsprechenden Sensoren festge- 
stellt werden kann, ohne daB eine visuelle Kontrolle einer 
die Priif ung durchf iihrenden Person notwendig ist. Auf diese 

3 5 Weise laBt sich die Dichtheitspriif ung in kurzen Abstanden 
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mit hoher Genauigkeit wiederholen, so daB eine eventuelle 
Undichtigkeit schnell festgestellt werden kann. 

Erf indungsgemaB wird das Prufgas bei laufendem Betrieb der 
5 Blisterverpackungsmaschine in die Napfe der Tragerfolie 

eingebracht und insbesondere mittels einer Dvise eingeblasen 
und mittels der Deckfolie eingesiegel t . Dabei kann das 
Prufgas entweder in jeden Napf eingebracht werden, insbe- 
sondere ist jedoch vorgesehen, daB bei Betrieb der Blister - 

10 verpackungsmaschine entweder von einer Steuervorrichtung 

oder manuell durch einen Bediener ein Prufvorgang ausgelost 
wird, woraufhin in bestimmte, der Steuerungsvorrichtung be- 
kannte Napfe das Prufgas eingebracht wird. Das Einfiillen 
des Priif gases in die zu uberpruf enden Napfe erfolgt vor- 

15 zugsweise unmittelbar vor Aufbringen der Deckfolie, d.h. 
unmittelbar vor der Siegelvorrichtung, indem vorzugsweise 
das Prufgas in einen zwischen der Tragerfolie und der Deck- 
folie gebildeten Spalt eingeblasen wird, so daft zumindest 
ein Teil des Prufgases mittels der Deckfolie in die Napfe 

20 eingeslegelt werden kann. Es hat sich gezeigt, daB es zum 
Feststellen von Undichtigkeiten nicht notwendig ist, daft 
die Napfe zu 100% mit dem Prufgas gefullt sind, da bei Ver- 
wendung entsprechend empf indlicher Sensoren auch geringe 
Mengen des Prufgases beim Austritt innerhalb der Priifvor- 

25 richtung festgestellt werden konnen. 

Das Prufgas kann in Napfe eingebracht werden, in die vorher 
ein Produkt eingelegt wurde. Es ist jedoch auch moglich, 
daB die Steuervorrichtung bei Anforderung einer Dichtig- 

30 keitspriifung die Produktzuf uhr zu einzelnen Napf en unter- 

lafit, so daB diese produktf reien Napfe unmittelbar vor Auf- 
bringung der Deckfolie mit dem Prufgas gefullt werden. Auf 
diese Weise laftt sich eine groBere Menge an Prufgas in die 
Napfe einbringen, wodurch die Genauigkeit der Dichtheits- 

3 5 priifung erhoht werden kann. 
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Die Prufvorrichtung kann in die von dem endlosen Blister- 
band zu durchlauf enden Abschnitte der Blisterverpackungsma - 
schine integriert sein. Insbesondere ist vorgesehen, daB 
5 die Prufvorrichtung vor der Stanzvorrichtung angeordnet ist 
und zusammen- und auseinanderf ahrbare, obere und untere Ge- 
hauseteile aufweist, die eine das Blisterband zwischen sich 
aufnehmende Prufkammer bilden, so daB das gesamte Blister- 
band vor dem Ablangen der Blisters treif en die Prufvorrich- 

10 tung durchlauf t. Die Prufvorrichtung kann entweder eine 
kontinuierliche Uberpriifung der Napfe des Blisterbandes 
vornehmen oder auch diskontinuierlich ' bes timmte, gegebenen- 
falls produktlose Napfe auf Dichtheit uberprufen. Zweckma- 
Bigerweise sollte die Blisterverpackungsmaschine wahrend 

15 des Messvorgangs eine kurze Zeit anhalten, damit die Pruf- 
kammer durch Verfahren der Gehauseteile geschlossen, an- 
schlieBend ein Unterdruck aufgebaut und die Messung bzw. 
Prufung durchgefuhrt werden kann. 

20 Alternativ ist es auch moglich, daB die Prufvorrichtung 

hinter der Stanzvorrichtung angeordnet ist und daB ein die 
zu uberprvif enden Napfe enthaltender Blisters treif en nach 
dem Ablangen von dem Blisterband zu der Prufvorrichtung 
ausgeschleust wird. Diese diskontinuierliche, stichproben- 

25 artige Uberpriifung einzelner Blisterstreif en fuhrt dazu, 

daB die uberpriiften Blisterstreif en in einem separaten Be- 
halter gesammelt werden und somit dem Produktionsablauf 
entnommen sind. Da die Blisterstreif en in einer Blisterver- 
packungsmaschine ublicherweise gekennzeichnet Oder codiert 

30 werden, konnen die iiberpruften Blisters treif en auch nach 

erfolgter Uberpriifung noch eindeutig einem Priif- bzw. Me6- 
protokoll zugeordnet werden. 

Hinsichtlich der Blisterverpackungsmaschine wird die oben 
3 5 genannte Aufgabe dadurch gelost, daB vor der Siegelvorrich- 
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tung eine Fullvorrichtung angeordnet ist, mittels der ein 
Pruf gas in die zu uberpriif enden Napfe einfiillbar ist. In 
bevorzugter Ausges tal tung der Erfindung ist vorgesehen, daB 
die Fullvorrichtung eine Duse umfaBt, die unmittelbar vor 
5 der Siegelvorrichtung angeordnet und in einen zwischen der 
Tragerfolie und der Deckfolie gebildeten Spalt gerichtet 
ist. Mittels der Duse wird das Prufgas, bei dem es sich 
beispielsweise um Helium Oder CO2 handeln kann, von oben in 
die Napfe eingeblasen und anschlieBend mittels der Deck- 
10 folie in die Napfe eingesiegelt . 

Die Pruf vorrichtung kann in genannter Weise entweder zwi- 
schen der Siegelvorrichtung und der nachf olgenden Stanzvor- 
richtung angeordnet sein, alternativ ist es jedoch auch 

15 moglich, der Stanzvorrichtung eine Transportvorrichtung 

nachzuschalten, mittels der ein die zu uberpruf enden Napfe 
enthaltender Blisterstreif en zu der Pruf vorrichtung ausge- 
schleust werden kann. Zusatzliche Merkmale der Blisterver- 
packungsmaschine wurden bereits im Zusammenhang mit dem 

20 Verfahren oben erlautert, worauf hiermit verwiesen wird. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
der folgenden Beschreibung von Aus fuhrungsbei spiel en unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen: 

25 

Figur 1 eine schematische perspektivische Darstel- 
lungen einer ersten Ausgestaltung einer 
erf indungsgemaBen Blisterverpackungsma- 
schine und 

30 

Figur 2 eine Abwandlung der Blisterverpackungsma- 

schine gemaB Fig. 1. 

Bei der in Fig. 1 darges tell ten Blisterverpackungsmaschine 
35 10 wird eine endlose Tragerfolie 11, die insbesondere aus 
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einem thermoplastischen Kunststoff oder aus Aluminium be- 
steht, von einer Vorratsrolle 12 abgezogen und iiber Umlenk- 
rollen 13, 14, 15 und 16 durch eine Vorwarmeinrichtung 17 
gefuhrt, in der die Tragerfolie 11 auf eine vorbestimmte 
5 Temperatur erwarmt wird. Unmittelbar nach Verlassen der 
Vorwarmeinrichtung 17 lauft die Tragerfolie 11 durch eine 
Formungsvorrichtung 18, in der in die Tragerfolie 11 eine 
Vielzahl von napfartigen Vertiefungen bzw. Napfen 11a ein- 
geforrat werden, die nach oben offen sind. Im weiteren Ver- 

10 lauf des Transportes der Tragerfolie 11 wird diese unter 

einer Produkt - Zufuhrvor rich tung 19 hindurchgef uhrt , in der 
in die Napfe 11a jeweils ein Produkt 44 beispielsweise in 
Form einer Tablette eingebracht wird. Die Tragerfolie 11 
mit den in den Napfen 11a angeordneten Produkten 44 lauft 

15 dann unter einer Abstreifburste 2 0 hindurch, in der eventu- 
ell uberstehende Produkte eingeburstet oder von der Trager- 
folie abgeburstet werden. AnschlieBend wird in einer Fiill- 
gut-Kontrollstation 21 uberpruft, ob alle Napfe in ge- 
wunschter Weise mit dem Produkt 44 gefiillt sind. 

20 

Eine mit Siegellack versehene Deckfolie 25 wird von einer 
Endlosrolle 23 abgezogen und iiber Umlenkrollen 24 , 26, 27 , 28 
und 29 senkrecht von oben zu einer unmittelbar oberhalb der 
Tragerfolie 11 liegenden Umlenkrolle 47 gefuhrt, wodurch 
25 die Deckfolie 25 vollflachig auf die Oberseite der Trager- 
folie 11 aufgelegt wird. Vor der Zufiihrung zu der Tragerfo- 
lie 11 wird die Deckfolie 25 mittels einer Mefieinrichtung 
30 auf eine ausreichende Dicke des Siegellacks uberpruft. 

30 Unmittelbar stromab der Umlenkrolle 47 ist eine Siegelvor- 
richtung 31 vorgesehen, in der die Deckfolie 2 5 unter War- 
me- und Druckaufbringung auf die Oberseite der Tragerfolie 
11 in abdichtender Weise aufgesiegelt wird, so dafl die Pro- 
dukte 44 in die Napfe 11a dicht eingekammert bzw. eingesie- 

35 gelt sind. 
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Am Ausgang der Siegelvorrichtung 31 sind die Tragerfolie 11 
und die Deckfolie 25 zu einem kontinuierlichen Blisterband 
45 zusammengef aBt . Das Blisterband 45 wird anschlieBend 
5 liber Umlenkrollen 32 und 33 zu einer Kennzeichnungs - und 
Codierungsstation 34 gefiihrt, in der die Deckfolie 25 be- 
druckt oder mit einer sonstigen Kennzeichnung Oder Codie- 
rung versehen werden kann. Das Blisterband 4 5 lauft dann 
uber Umlenkrollen 35 und 36 zu einer Stanzvorrichtung 37, 

10 in der von dem kontinuierlichen Blisterband 45 Blister - 

streifen vorbestimmter Lange abgelangt werden. Die Blister - 
streifen werden dann mittels einer nur durch einen Pfeil 
angedeuteten Umsetzeinrichtung 38 zu einer weiterf uhrenden 
Transporteinrichtung gebracht und beispielsweise in Facher 

15 auf dem Obertrum eines weiterf uhrenden Transportbandes 39 
abgelegt . 

Unmittelbar stromauf der Stelle, an der die Deckfolie 25 
auf die Tragerfolie 11 aufgebracht wird, d.h. im darge- 

20 stellten Fall unmittelbar vor der Umlenkrolle 47, ist eine 
Fiil Ivor richtung 22 mit einer Diise 46 vorgesehen, die in den 
zwischen der Oberseite der Tragerfolie 11 und der Unter- 
seite der Deckfolie 25 gebildeten Spalt gerichtet ist und 
mit der in die nach oben offenen Napfe 11a ein Priifgas 22a, 

25 insbesondere Helium oder C0 2 eingeblasen werden kann, so 

daB das Priifgas 22a in der nachf olgenden Siegelvorrichtung 
31 in die Napfe 11a eingesiegelt wird. 

Parallel zu der Umsetzvorrichtung 38 ist eine ebenfalls nur 
30 durch einen Pfeil angedeutete Transportvorrichtung 40 vor- 
gesehen, mittels der ein oder mehrere zu iiberpriifende Bli- 
sterstreifen 41 aus der fur die Produktion vorgesehenen Be- 
wegungsbahn ausgeschleust und zu einer Pruf vorrichtung 42 
verbracht werden kann. Der zu iiberpriifende Blisterstreif en 
35 41 wird in eine Priifkammer der Priif vorrichtung 42 einge- 



WO 02/059557 



10 



PCT/EP02/00559 



fuhrt, die daraufhin geschlossen und evakuiert wird. Falls 
die Verbindung zwischen der Tragerfolie 11 und der Deckfo- 
lie 25 undicht sein sollte, tritt das Prufgas aus den Nap- 
fen 11a in die Prufkammer ein, was durch entsprechende Sen- 
5 soren festgestellt wird. 

Wenn ein Bediener in manueller Weise oder eine nicht darge- 
stellte Steuervorrichtung der Blisterverpackungsmaschine 10 
in automatisierter Weise die Durchfuhrung einer Dichtheits- 
10 prufung initiiert, wird ein Blis ters treif en 41 nicht mit- 
tels der Umsetzvorrichtung 38 auf das Transportband 39 um- 
gesetzt, sondern mittels der Transportvorrichtung 40 der 
Priif vorrichtung 42 zugefuhrt. 

15 In einer moglichen Betriebsart der Blisterverpackungsma- 
schine 10 kann das Prufgas 22a in alle Napfe 11a der Tra- 
gerfolie 11 eingeblasen werden. In einer alternativen Be- 
triebsart der Blisterverpackungsmaschine kann vorgesehen 
sein, daB bei Initiierung eines Priif vorganges die Produkt- 

20 Zuf iihrvorrichtung 19 so angesteuert wird, dafi die Napfe ei- 
nes auszubildenden Blisterstreif ens produktfrei bleiben, 
woraufhin diese produktf reien Napfe dann mittels der Full- 
vorrichtung 22 mit dem Prufgas 22a gefiillt werden. Sobald 
der die produktf reien Napfe aufweisende Blis ters treif en 41 

25 mittels der Stanzvorrichtung 37 von dem Blisterband 45 ab- 
geschnitten wird, wird er mit Hilfe der Transportvorrich- 
tung 40 der Pruf vorrichtung 42 zugefuhrt. 

Bei der Blisterverpackungsmaschine 10 gemaB Fig. 1 werden 
30 einzelne Blis terstreif en 41 nach Ablangung von den Blister- 
band 45, d.h. nach Durchlaufen der Stanzvorrichtung 37 der 
Pruf vorrichtung 42 zugeleitet. Fig. 2 zeigt eine alterna- 
tive Ausgestal tung der Blisterverpackungsmaschine 10, die 
sich von der Ausgestal tung gemaB Fig. 1 lediglich dadurch 
35 unterscheidet , dafi das Blisterband 45 nach der Siegelvor- 
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richtung 31 und vor Durchlaufen der Stanzvorrichtung 3 7 und 
im dargestellten Fall auch vor Durchlaufen der Kennzeich- 
nungs- und Codierungsstation 34 durch eine Priif vorrichtung 
43 gefuhrt wird, in der eine Dichtheitspriif ung an einem Ab- 
schnitt des Blisterbandes 45 durchgef uhrt wird, wie sie im 
Zusammenhang mit der Prufvorrichtung 42 gemaB Fig. 1 erlau- 
tert wurde. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Blisterverpackung, wo- 
bei in eine endlose Tragerfolie (11) mehrere Napfe 
(11a) eingeformt werden, in denen ein Produkt (44) ab- 
gelegt wird, woraufhin die Napfe (11a) mittels einer 
Deckfolie (25) iiberdeckt und dicht verschlossen werden 
und anschlieftend das aus der Tragerfolie (11) und der 
Deckfolie (25) bestehende Blisterband (45) in einer 
Stanzvorrichtung (37) in Blisterstreif eri (41) vorbe- 
stimmter Lange geschnitten wird, wobei die Verbindung 
zwischen der Deckfolie (25) und zumindest einigen der 
Napfe (11a) auf Undichtigkeiten uberpruft wird, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zumindest in die zu uberpru- 
fenden Napfe (11a) vor Aufbringen der Deckfolie (25) 
ein Prufgas (22a) eingefullt ist und daB mit einer 
Prufvorrichtung (42; 43) uberpruft wird, ob das Prufgas 
(22a) aus den mittels der Deckfolie (25) verschlosse- 
nen Napfen (11a) austritt. 



2. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Einfullen des Priifgases (22a) in die zu uberprii- 
fenden Napfe (11a) unmittelbar vor dem Aufbringen der 
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10 



Deckfolie (25) erf olgt . 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
das Prufgas in einen zwischen der Tragerf olie (11) und 
der Deckfolie (25) gebildeten Spalt eingeblasen wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB die zu uberpriif enden Napfe (11a) 
produktfrei sind. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Prufgas (22a) Helium oder C0 2 
ist . 



15 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pruf vorrichtung (43) vor der 
Stanzvorrichtung (37) angeordnet ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
20 gekennzeichnet, daB die Pruf vorrichtung (42) hinter 

der Stanzvorrichtung (37) angeordnet ist und daB ein 
die zu uberpriif enden Napfe (11a) enthaltender Blister - 
streifen (41) nach der Stanzvorrichtung (37) zu der 
Prufvorrichtung (42) ausgeschleust wird. 

25 

8. Blisterverpackungsmaschine insbesondere zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
mit einer Formungsvorrichtung (18) , mittels der in ei- 
ne endlose Tragerfolie (11) mehrere Napfe (11a) ein- 

3 0 formbar sind, einer Produkt - Zuf iihrvorrichtung (19) , 

mittels der in die Napfe (11a) ein Produkt (44) ein- 
bringbar ist, einer Siegelvorrichtung (31) , mittels 
der eine Deckfolie (25) auf die die Produkte (44) ent- 
haltenden Napfe (11a) dicht aufsiegelbar ist, und ei- 

35 ner Stanzvorrichtung (37) , mittels der von dem aus der 
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Tragerfolie (11) und der Deckfolie (25) bestehenden 
Blisterband (45) Blisterstreif en (41) vorbes timmter 
Lange abtrennbar sind, wobei eine Pruf vorrichtung 
(42; 43) vorgesehen ist, mittels der die Verbindung 
zwischen der Deckfolie (25) und zumindest einigen der 
Napfe (11a) auf Undichtigkeiten uberprufbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor der Siegelvorrichtung 
(31) eine Fullvorrichtung (22) angeordnet ist, mittels 
der ein Prufgas (22a) in die zu uberpruf enden Napfe 
(11a) einfiillbar ist. 

9. Blisterverpackungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fullvorrichtung (22) eine Duse 
(46) umfaBt, die unmittelbar vor der Siegelvorrichtung 
(31) angeordnet und in einen zwischen der Tragerfolie 
(11) und der Deckfolie (25) gebildeten Spalt gerichtet 
ist . 

10. Blisterverpackungsmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pruf vorrichtung (4 3) 
zwischen der Siegelvorrichtung (31) und der Stanzvor- 
richtung (37) angeordnet ist. 



11. Blisterverpackungsmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stanzvorrichtung (37) 
eine Transportvorrichtung (40) nachgeschal tet ist, 
mittels der ein die zu iiberpruf enden Napfe (11a) ent- 
haltender Blisterstreif en (41) zu der Pruf vorrichtung 
(42) ausschleusbar ist. 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Inte^Honal Application No 

PCT/EP 02/00559 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 S01M3/20 B65B11/52 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 G01M B65B 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ■ Citation of document, wllh Indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



US 3 744 210 A (STANDARD PACKAGING) 
10 July 1973 (1973-07-10) 
claim 3 

US 3 708 949 A (SAFEWAY STORES) 
9 January 1973 (1973-01-09) 
claim 1 

W0 98 16809 A (LEYBOLD VAKUUM) 
23 April 1998 (1998-04-23) 
claim 1 

DE 196 30 768 A (HERR SCHROFF) 
5 February 1998 (1998-02-05) 
claims 1,2 

-/-- 



1,8 



1,8 



m 



Further documents are listed In the continuation of box C. 



ID 



Patent family members are listed In annex. 



° Special categories of cited documents : 

"A* document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

■E' earlier document but published on or after the international 
filing date 

"L* document which may throw doubts on priority ctatm(s) or 
which is cited to establish (he publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

*0' document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

■P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



*T* later document published after the International filing date 
or priortty date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

'X' document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

•y document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
In the art. 

'&' document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the International search 



15 May 2002 



Dale of mailing of the international search report 

07/06/2002 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-22B0HVRiJswi|k 
Tel (-+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Mlelke, W 



Form PCT/1SA/21 0 (aoscnd sheet) (July 1 992) 



page 1 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Intefl^Bonal Application No 

PCT/EP 02/00559 



C. (Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with Indication .where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 5 388 446 A (USA DEPARTMENT OF ENERGY) 
14 February 1995 (1995-02-14) 
claim 1 

EP 0 445 002 A (AIR LIQUIDE) 
4 September 1991 (1991-09-04) 
claim 1 



Fotm PCT/ISA/21 o (oonthudlon of aooond ahoot) (July 1B8Z) 



page 2 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



intejj^onal Application No 

PCT/EP 02/00559 



Patent document 
cited in search report 



Publication 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



US 3744210 



10-07-1973 CA 



960954 Al 



14-01-1975 



US 3708949 A 09-01-1973 



BE 


740572 A 


01-04-1970 


CA 


920436 Al 


06-02-1973 


CH 


518845 A 


15-02-1972 


DE 


1934798 Al 


09-06-1971 


FR 


2034604 A5 


11-12-1970 


GB 


1217457 A 


31-12-1970 


NL 


7002999 A 


07-09-1970 


US 


3591944 A 


13-07-1971 



W0 9816809 



DE 19630768 
US 5388446 



23-04-1998 



A 
A 



DE 19642099 Al 

WO 9816809 Al 

EP 0931253 Al 

JP 2001508536 T 

US 6354142 Bl 



05-02-1998 DE 



16-04-1998 
23-04-1998 
28-07-1999 
26-06-2001 
12-03-2002 



19630768 Al 



05-02-1998 



14-02-1995 NONE 



EP 445002 


A 


04-09-1991 US 


5029463 A 


09-07-1991 






CA 


2037185 Al 


02-09-1991 






DE 


69110706 Dl 


03-08-1995 






DE 


69110706 T2 


23-11-1995 






DK 


445002 T3 


28-08-1995 






EP 


0445002 A2 


04-09-1991 






ES 


2074239 T3 


01-09-1995 






OP 


4216430 A 


06-08-1992 



Form PCT/lSA/210 {patent (amity annex) (July 1903) 



IIMTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



ales Aktenzeichen 



PCT/EP 02/00559 



A. KLASSIP1Z1ERUNG DES ANMELDUNQSGEQI 

G01M3/20 



IPK 



B65B11/52 



ANDES 



Nach dor Internattonalen Paiontklassfflkatlon (IPK) Oder nach der nattonalen Kiassiflkatlon und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter MlndestprQfstoff (Klassifikationssystem und Klasslfikatlonssymbole ) 

IPK 7 G01H B65B 



Recherchlerte aber nlcht zum Mindestprufsloff geh&rende VerOffentlichungen, sowett dlese unter die rechcrchiertcn Gcbieto fallen 



Wahrend der Internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorfe* Bezelchnung der VerOfTentllchung, sowett erforderllch unter Angabe der In Betracht kommenden Telle 



Belr. Anspruch Nr. 



US 3 744 210 A (STANDARD PACKAGING) 
10. Jull 1973 (1973-07-10) 
Anspruch 3 

US 3 708 949 A (SAFEWAY STORES) 
9. Januar 1973 (1973-01-09) 
Anspruch 1 

W0 98 16809 A (LEYBOLD VAKUUM) 
23. April 1998 (1998-04-23) 
Anspruch 1 

DE 196 30 768 A (HERR SCHR0FF) 
5. Februar 1998 (1998-02-05) 
AnsprUche 1,2 

_/-- 



1,8 



1,8 



| X I Wetlere VerOffemllchungen slnd der Fortsetzung von Feld C zu |)( j Siehe Anhang Patentfamllle 



• Besondere Kategorlen von angegebenen Veroftentllchungen : 

•A' Veroffentllchung, die den allgemeinen Stand derTechnik definlert, 
aber nlcht ate Besondere bedeutsam anzusehen 1st 

*E* alter© s Do ku menu das jedoch erst am Oder nach dem Internationalen 
Anmetdedatum veroffentlbht worden 1st 

'L* Veroffentllchung, die geelgnet 1st, elnen PrioritaMsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Verdffentlichungsdatum elner 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentllchung belegt werden 
soli Oder die aus elnem anderen besonderen Orund angegeben 1st (wie 
ausgefuhrl) 

a O* Veroffentllchung, die slch auf elne mQndDche Offenbarung. 

elne Benutzung, elne Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 
•P" VerOffenWchuna die vor dem Internationalen Anmeldedatum, aber nach 

dem beanspruchten Priorttatsdatum verSffentlicht worden let 



*V Spate re Veroffentllchung. die nach dem Internationalen Anmeldedatum 
oder dam PrioriiStsdatum veroffentlicht worden ist und mil der 
Anmeldung nlcht kollldlert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden PrinzJps Oder der Ihr zugrundeliegenden 
Theone angegeben 1st 

'X* Veroffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser VerflffentBchung nlcht als neu oder auf 
erflnderischerTatigkeit bervhend betrachtet werden 

■Y' Veroffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nlcht eJs auf erflnderischerTatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mil elner oder mehreren anderen 
VeroffentElchungen dieser Katego lie in Verbindung gebrachl wird und 
dlese Verbindung fOr einen Facnmann nahellegend 1st 
Veroffentllchung die Mitglied derselben Patentfamitie 1st 



Datum des Abschlusses der Internationalen Recherche 



15. Ma1 2002 



Absendedatum des IntemaUonalen Recherchenberichts 



07/06/2002 



Name und Postanschrift der Internationalen RecherchenbehOrde 
Europalsches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV RtJswIJk 
TeL (♦31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31 -70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bedlensleler 

Mlelke, W 



FomibWt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Jull 1902) 



Seite 1 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



onales Aktenzelchen 



PCT/EP 02/00559 



C^FortseUung) ALS WESENTLICH ANQESEHENE UNTERLAQEN 



Kategorte* Bezeichnung der VerOflentllchung, soweit erfordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



US 5 388 446 A (USA DEPARTMENT OF ENERGY) 
14. Februar 1995 (1995-02-14) 
Anspruch 1 

EP 0 445 002 A (AIR LIQUIDE) 
4. September 1991 (1991-09-04) 
Anspruch 1 



Fornibhtt PCT/ISA/210 (FbrtMtzwg von Blatt 2) (Jul 1SS2) 



Selte 2 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu VerOrfentUchun^^ die zur selben PatentfamiUs gahdren 



InterHBnalas Aktenzelchen 

PCT/EP 02/00559 



lm Recherchenbericht 
angefOhrtes Patentdokument 



Datum der 
VerOffentllchung 



Mitglied(er) der 
Patentfamllle 



Datum der 
VerGffentlichung 



1 IC 

US 


*>"7 A A oi n 

3744210 


A 


1U- 




iy/o 




youyD** 


A 1 




us 


3708949 


A 


09- 


-01- 


19/3 


Bt 


/4Ub/£ 


A 

A 


Ul _ U*f— jy / U 














LA 


y^U4oo 


A 1 

Al 
















CH 


518845 


A 


15-02-1972 














DE 


1934798 


Al 


09-06-1971 














FR 


2034604 


A5 


11-12-1970 














GB 


1217457 


A 


31-12-1970 














NL 


7002999 


A 


07-09-1970 














US 


3591944 


A 


13-07-1971 


wo 


9816809 


A 

A 




r\A 
-04- 


lyy© 


PL 


19642099 


Al 


id - vq— iyyts 














WO 


9816809 


Al 


^i-u4-iyyo 














C D 

tr 


0931253 


Al 


OQ_n7_1 QQQ 

£o— u/— iyyy 














ID 

or 


2001508536 


T 


or nfi onni 














Uo 


6354142 


Bl 


1^— Uo- c.\j\)c. 


Ut 


iyooU/oo 


A 

A 


AC. 

ut>* 




lyyo 


ut 


19630768 Al 




US 


5388446 


A 


14 


-02- 


•1995 


KEINE 








EP 


445002 


A 


04- 


-09- 


■1991 


US 


5029463 


A 


09-07-1991 














CA 


2037185 


Al 


02-09-1991 














DE 


69110706 


Dl 


03-08-1995 














DE 


69110706 T2 


23-11-1995 














DK 


445002 


T3 


28-08-1995 














EP 


0445002 


A2 


04-09-1991 














ES 


2074239 


T3 


01-09-1995 














OP 


4216430 


A 


06-08-1992 



FormblaU PCT/tSA/210 (Anhang PatentJamUo)(Juli 1692) 



